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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Packmaschine zum Fillen von Offensécken.
Dabei werden der Packmaschine die Offensacke entwe-
der vorgefertigt zugefiihrt oder aber die Herstellung der
Offensacke erfolgtin der Packmaschine selbst oder aber
in einer der Packmaschine vorgelagerten Einrichtung.
Zur Herstellung der Offensdcke wird insbesondere ein
Schlauchmaterial von einer Materialrolle abgerollt, ein
Abschnitt des Schlauchmaterials mit vorbestimmter Lan-
ge abgetrennt und mit einer Bodennaht versehen, bevor
der Offensack durch das noch offene obere Einflillende
gefullt wird. Nach dem Fillvorgang wird das Einfiillende
verschlossen.

[0002] Packmaschinen, diein der Maschine selbstden
Sack bilden, fiillen und anschlieRend verschlieRen, wer-
den auch Form-Fill-Seal-Maschinen (FFS-Maschinen)
genannt.

[0003] Dabeisind FFS-MaschineninderLage, flexibel
Sacke nach den jeweils aktuellen Bedingungen herzu-
stellen. So kénnen unterschiedlich groRe Gebinde her-
gestellt und beispielsweise mitdem gleichen Fillmaterial
oder aber auch mit unterschiedlichen Produkten gefiillt
werden.

[0004] AusderEP 1623926 A2,der WO 2006/007960
A1undder EP 1050457 A2 sind derartige Vorrichtungen
zur Herstellung und Befiillung von Offensacken bekannt.
Dabei kénnen mit Seitenfalten versehene Offensacke
hergestellt, gefiillt und verschlossen werden.

[0005] Durch eine Veranderung der Lange des herge-
stellten Sacks kann die abgefiillte Menge variiert werden.
So st es beispielsweise moglich, Gebindegréfien von 20
kg, 30 kg oder 40 kg mit z. B. Zement zu fillen.

[0006] Neben der Sacklange ist es auch mdglich, die
Sackbreite zu variieren, um bei insgesamt ansehnlichen
Sacken auf die genannte Variationsbreite der abgefiillten
Menge zu kommen.

[0007] Um eine optisch ansprechende Gestalt und ei-
ne verbesserte Stapelfahigkeit zu erhalten, werden Sa-
cke oft mit Seitenfalten versehen und es werden die
Ecken abgeschweildt, sodass nach dem Fiillen eine qua-
derférmige Gestalt der Sacke vorliegt. Dann kénnen die
Sacke gegebenenfallsim Verkaufsraum auch auf die Bo-
denwand gestellt werden und sie kdnnen auf der Seiten-
flache bedruckt werden, um das abgefillte Produkt zu
bewerben.

[0008] Die mogliche Breitenvarianz des eingesetzten
Schlauchmaterials wird durch die GroRRe des Fillstut-
zens begrenzt, an den das Schlauchmaterial zum Fillen
angehangen wird. Grundsatzlich wird ein moglichst gro-
Rer Querschnitt des Flllstutzens angestrebt, um einen
moglichst schnellen Fiillvorgang zu gewahrleisten. Des-
halb kann das verarbeitete Schlauchmaterialin der Breite
nicht beliebig reduziert werden, wenn auch S&cke mit
deutlich mehr Inhalt abgefiillt werden sollen.

[0009] Esistdeshalb die Aufgabe dervorliegenden Er-
findung, eine Packmaschine und ein Verfahren zum Be-
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fullen eines Offensacks zur Verfligung zu stellen, womit
eine gréRere Varianz der mit einer Maschine abzufillen-
den Gebindegréfen ermdglicht wird.

[0010] Diese Aufgabe wir gelést durch eine Packma-
schine mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie durch
ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 6. Be-
vorzugte Weiterbildungen sind Gegenstand der Unter-
anspriiche.

[0011] Die erfindungsgemalRe Packmaschine dient
zum Fillen von Offensacken, wobei sich die Sacke von
einem ersten Ende zu einem zweiten Ende erstrecken.
Dabei ist eine Spreizeinrichtung vorgesehen und dazu
eingerichtet, die Seitenfalten aus dem zweiten Ende des
Offensack nach auRen zu ziehen, sodass der Offensack
an dem zweiten Ende breiter als an dem ersten Ende ist.
Eine Transporteinrichtung ist dazu eingerichtet, den Of-
fensack mit dem geéffneten zweiten Ende an einen Fll-
stutzen anzuhangen. Eine VerschlielReinrichtung ist da-
zu vorgesehen, das zweite Ende des Offensacks mit ei-
ner Verschlussnaht zu verschlieRen.

[0012] An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass
unter dem Sack im Sinne dieser Anmeldung ein Offen-
sack zu verstehen ist. Unter einem Offensack wird ein
Sack verstanden, der von einem Ende aus Uber einen
wesentlichen Teil seines Querschnitts gefillt wird. Nach
dem Fillen des Sacks durch das Einfillende wird die
Sackéffnung verschlossen, sodass der Offensack an-
schlielRend dicht verschlossen sein kann. Der Begriff Of-
fensack deutet auf die Art der Beflllung hin und sagt
nichts tber die Dichtheit des mit einem Produkt gefiillten
Offensacks aus.

[0013] Auch die erfindungsgemafRe Packmaschine
bietet viele Vorteile, da es erméglicht wird, Sacke mit
geringer Breite zu verarbeiten. Da die Seitenfalten an
dem zweiten Ende aus dem Sack heraus nach auRen
gezogen werden, wird der Sack an dem zweiten Ende
praktisch in einen Flachsack umgewandelt, der eine gro-
Rere Einfulléffnung bietet. Dadurch kénnen Séacke klei-
nerer Abmessungen an dem Flllstutzen der Packma-
schine gefillt werden, der sonst fiir gréRere Gebinde mit
Seitenfalten geeignet ist. Das fihrt zu einer flexibleren
Verwendung der Packmaschine.

[0014] Die Erfindung ermdglicht die Abfiillung von Sa-
cken mit einer Packmaschine, wobei das Spektrum des
abgeftllten Volumens nach unten erheblich ausgeweitet
wird, ohne die Packmaschine zwischendurch aufwendig
umzubauen. Beispielsweise kann das abgefiillte Volu-
men auf das Spektrum von 2 bis 50 Litern ausgeweitet
werden, wahrend es mit konventionellen Packmaschi-
nen zwischen 10 bis 50 Liter oder zwischen 10 und 50
kg betragt. Die technischen Anderungen zur Umwand-
lung in eine erfindungsgemale Packmaschine sind da-
bei relativ gering.

[0015] Vorzugsweise ist die Packmaschine mit we-
nigstens einem Folienvorrat und wenigstens einer Sack-
bildungseinrichtung versehen, um aus einem mit Seiten-
falten versehenen Schlauchmaterial einzelne Sacke her-
zustellen. Méglichist es aber auch, dass aus einem Sack-
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magazin Sacke zu gefiihrt werden. Je nach Bedarfist es
moglich, die Seitenfaltensécke zu verarbeiten, um bei-
spielsweise groRere Gebinde zu fillen. Bei geringeren
GebindegrélRen kdnnen bei einer schmalen Folie an ei-
nem Ende die Seitenfalten aus dem Sack herausgezo-
gen werden, damit die dadurch entstehende Einflloff-
nung noch an den Fillstutzen der Packmaschine ange-
hangt werden kann.

[0016] Besonders bevorzugt ist eine Einrichtung zur
Erzeugung von Eckndhten vorgesehen, welche insbe-
sondere an dem ersten Ende des Sacks Eckndhte in die
Seitenfaltenbereiche einbringt.

[0017] Inallen Fallen ist es bei Bedarf wahlweise mdg-
lich, die Seitenfalten aus dem Sack herauszuziehen. Die
dazu vorgesehene Einrichtung kann manuell oder auto-
matisch zwischen einer Arbeitsposition und einer Ruhe-
position verfahrbar vorgesehen sein. In der Ruheposition
verbleiben die Seitenfalten an beiden Enden des Sacks,
sodass quaderformige Sacke abgefiillt werden. In der
Arbeitsposition werden die Seitenfalten nach au3en ge-
zogen, sodass das Kopfende als Flachsack ausgebildet
wird, wahrend der Boden quaderférmig ausgebildet wird.
[0018] Ein mit der erfindungsgemafien Packmaschine
abgefiillter Sack wird aus wenigstens einer Sackwan-
dung gebildet, die sich von einem ersten Ende zu einem
zweiten Ende erstreckt. Dabei ist die Sackwandung an
dem ersten Ende mit Seitenfalten versehen und als Sei-
tenfaltensack ausgebildet. An dem zweiten Ende kann
der Sack wahlweise als Seitenfaltensack mit Seitenfalten
oder als Flachsack ohne Seitenfalten ausgebildet sein.
[0019] Die wahlweise Abflllung in vollstandig oder teil-
weise mit Seitenfalten versehene Sacke hat viele Vortei-
le. Ein erheblicher Vorteil der Packmaschine besteht da-
rin, dass der Sack an einem Ende mit Seitenfalten ver-
sehen ist, sodass er eine gute Standféhigkeit auf dieser
Seite hat, wahrend am anderen Ende bei Bedarf die Sei-
tenfalten nach aulRen gezogen werden, sodass der Sack
dort als Flachsack ausgebildetist. So bietet er eine groRe
Werbeflache. Wird der Sack von dem zweiten Ende aus
gefiillt, so kann der gesamte Querschnitt des Sacks zum
Fillen verwendet werden. Bei dem mit Seitenfalten ver-
sehene Ende kann hingegen nur der Querschnitt zum
Fillen verwendet werden, der sich zwischen den inneren
Enden der Seitenfalten befindet.

[0020] Betragt die Breite des mit Seitenfalten versehe-
nen Schlauchmaterials beispielsweise 300 mm und die
Tiefe der Falten 30 mm, so ergibt sich eine lichte Breite
zwischen den inneren Enden der Seitenfalten von 240
mm. Der maximale Auflenumfang eines Flullstutzens
kénnte in diesem Beispiel demzufolge knapp 480 mm
betragen. Werden hingegen die Seitenfalten an dem
zweiten Ende aus dem Sackinneren herausgezogen und
dort als Flachsack flach hingelegt, so ergibt sich beim
gewabhlten Beispiel eine Gesamtbreite von 360 mm. Das
bedeutet, dass der Flillstutzen, an dem ein solches Ende
angehangen werden kann, einen maximalen AuRenum-
fang von knapp 720 mm aufweisen kann. Das bedeutet,
dass bei einem gegebenen Fllstutzen mit einem gege-
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benen AuRenumfang es mit der Erfindung mdoglich ist,
Sacke mit einer deutlich groReren Breitenvarianz des mit
Seitenfalten versehenen Schlauchmaterials abzufiillen,
ohne den Fillstutzen wechseln zu missen.

[0021] Dadurch ist eine erheblich gréRere Varianz der
abgefillten Sacke mdglich. Beispielsweise kann die Va-
rianz der mit einer Packmaschine abgefiillten Sacke auf
den Bereich von 5 kg oder Liter bis 50 kg oder Liter ohne
Austausch gréRenabhéngiger Formatteile erhéht wer-
den, was zu einer deutlich flexibleren Verwendung der
Packmaschine flihrt. Das in eine Schlauchfolie vorbe-
stimmter Breite einflllbare Volumen kann um einen Fak-
tor von bis zu 25 oder mehr variiert werden, ohne die
Packmaschine aufwendig umbauen zu missen. Gege-
benenfalls kann von Charge zu Charge oder sogar von
Sack zu Sack das abgefiillte Volumen erheblich variiert
werden.

[0022] In allen Ausgestaltungen kann die Sackwan-
dung mehrlagig ausgefiihrt sein. Die Sackwandung ist
umlaufend ausgefuhrt.

[0023] Nach dem Fillen und VerschlieRen des Sacks
liegt an dem ersten Ende eine erste Verschlussnaht und
an dem zweiten Ende eine zweite Verschlussnaht vor.
[0024] Vorzugsweise werden mit der Packmaschine
Ecknahte in die Sackwandung an dem ersten Ende ein-
gebracht. Solche Ecknahte flhren zu einer besonders
ansprechenden Form des ersten Sackendes, da dieses
dort praktisch quaderférmig geformt wird. Dadurch wird
ein leichter Stand des Sacks auf dem ersten Ende er-
moglicht.

[0025] Vorzugsweise ist die Sackwandung an dem
zweiten Ende Uber die gesamte Breite im Wesentlichen
zweilagig ausgebildet. Dies gilt insbesondere fir die S&-
cke, die aus einem direkt zylindrisch hergestellten
Schlauchmaterial produziert werden. Méglich ist es aber
auch, dass das Schlauchmaterial zunachst aus einer
Flachbahn hergestellt wird, die umgelegt und an den seit-
lichen Ende miteinander verbunden wird, um das
Schlauchmaterial herzustellen. Bei einem solchen
Schlauchmaterial gibt es an einer Stelle einen Uberlapp
der seitlichen Enden. Das flihrt dazu, dass das Schlauch-
material an einer Stelle bei der Breite dreilagig ist, wah-
rend es ansonsten zweilagig vorliegt.

[0026] Erfindungsgemal ist die Sackbreite eines mit
der Packmaschine hergestellten Sacks wahlweise an
dem zweiten Ende breiter als an dem ersten Ende.
[0027] Insbesondere kanndas erste Ende des fertigen
Sacks quaderférmig und das zweite Ende in der Vorder-
ansicht keilférmig gestaltet sein, wobei sich der Sack zu
dem zweiten Ende hin verbreitert.

[0028] Dadurch, dass das zweite Ende keilférmig ge-
staltet ist, bietet es eine besonders grolRe Werbeflache,
die mit Produkthinweisen oder Grafiken oder dergleichen
versehen sein kann. Méglich ist es beispielsweise, den
Sack mit dem quaderférmigen ersten Ende in ein Ver-
kaufsregal zu stellen, sodass das zweite keilférmige En-
de nach oben steht und eine gute Prasentationsflache
bietet.
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[0029] Grundsatzlich kénnten die Seitenfalten nach
dem Fillen auch wieder eingeklappt werden. Dies ist ge-
gen den Produktspiegel jedoch technisch schwierig zu
realisieren.

[0030] Vorzugsweise weist die Sackwandung eines
mit der Packmaschine gefillten Sacks an dem ersten
und an dem zweiten Ende jeweils wenigstens eine Ver-
schlussnaht auf, wobei insbesondere wenigstens eine
Verschlussnaht als SchweiRnaht ausgefihrt ist. In allen
Ausgestaltungen ist es bevorzugt, dass das Einfillende
an dem zweiten Ende vorgesehen ist.

[0031] In allen Fallen entspricht eine erste Breite an
dem ersten Ende etwa dem halben Umfang der Sack-
wandung minus einer doppelten Tiefe der Seitenfalte.
Eine zweite Breite an dem zweiten Ende entspricht ent-
gegen dem halben Umfang der Sackwandung und ist
somit deutlich gréRer. Der Unterschied kann jeweils bis
zu 5 %, 10% oder sogar mehr betragen.

[0032] Zur Erleichterung der Handhabung kann der
Sack mit einem Griffloch versehen sein, welches vor-
zugsweise nach der Beflllung in der Nahe des zweiten
Endes angebracht ist und an dem umlaufend beide La-
gen der Sackwandung miteinander verschwei3tsind, um
einen dichten Abschluss zu gewahrleisten. Mdglich ist
die Anbringung des Grifflochs auch aulRerhalb des Pro-
duktbereiches.

[0033] Bei dem erfindungsgeméaRen Verfahren wer-
den an einem mit Seitenfalten versehenen Offensack
wahlweise nur an einem Ende die Seitenfalten nach au-
Ren verbracht. Anschlielend wird der Offensack gefllt
und verschlossen. Durch die Erfindung ist es in vorteil-
hafter Weise mdglich,Offensécke mit einem Produkt zu
befiillen. Dadurch, dass an einem Ende die Seitenfalten
aus dem Sackinneren seitlich nach auf3en gezogen wer-
den, wird dort ein Flachsackabschnitt ausgebildet, wah-
rend an dem anderen Ende die Seitenfalten eingefaltet
verbleiben.

[0034] Vorzugsweise wird der Sack an einer Sackbil-
dungseinrichtung aus einem mit Seitenfalten versehe-
nen Schlauchmaterial gebildet. Dabei ist es moglich,
dass das Schlauchmaterial aus einer Kunststofffolie oder
aus mehreren miteinander verbundenen Kunststofffolien
besteht. Méglich ist es aber auch, ein Schlauchmaterial
aus Papier oder einem Papierverbund zu verarbeiten.
[0035] Von dem Schlauchmaterial wird ein die Sack-
wandung bildender Abschnitt abgetrennt und es wird an
einem ersten Ende eine Verschlussnaht eingebracht und
der Sack wird von dem zweiten Ende aus beflllt, welches
anschlieRend durch eine Verschlussnaht verschlossen
wird.

[0036] In vorteilhafter Weise erstreckt sich die Ver-
schlussnaht an dem ersten Ende durch die eingefalteten
Seitenfalten. Vorzugsweise erstreckt sich die Ver-
schlussnahtan dem zweiten Ende Uiber die ausgefalteten
Seitenfalten. Dazu werden die Seitenfaltenbereiche an
dem zweiten Ende vor dem Fiullen und VerschlieBen
nach auf3en gezogen.

[0037] Inallen Ausgestaltungen ist es bevorzugt, dass
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das zweite Ende zum Fillen an einen Flllstutzen ange-
hangen wird. In vorteilhaften Ausgestaltungen werden
nur an einem Ende Ecknédhte eingebracht.

[0038] In allen Fallen ist es moglich, ein Griffloch oder
mehrere Grifflécher in die Sackwandung einzustanzen,
bei welchem die Lagen des Schlauchmaterials miteinan-
der um das Griffloch umlaufend verschweil3t werden, um
einen dichten Abschluss des Grifflochs zu ermdglichen.
[0039] Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich aus dem Ausfiihrungsbei-
spiel, welches nachfolgend mit Bezug auf die beiliegen-
den Figuren erlautert wird.

[0040] In den Figuren zeigen:

eine schematische Seitenansicht einer erfin-
dungsgemaflien Packmaschine;

Fig. 1

Fig.2 die Schweilleinrichtung der Packmaschine
nach Fig. 1;

Fig. 3  eine Seitenansicht eines mitder Packmaschine
nach Fig. 1 gefillten Sacks;

Fig.4 eine schematische Seitenansicht des Sacks
nach Fig. 3; und

Fig. 5 eine schematische Seitenansicht eines mit der
Packmaschine nach Fig. 1 gefiillten Sacks, bei
demdie Seitenfalten nicht nach auRen gezogen
wurden.

[0041] Die in Fig. 1 in einem schematischen Quer-

schnitt dargestellte Packmaschine 100 dient zum Fillen
von Sacken 1 mit Produkten 16. Ein solches Produkt
kann beispielsweise das oben in der Produktzufuhr 134
schematisch dargestellte Schittgut 16 mit Partikeln 18
sein. Mdglich ist es aber auch, andere Produkte 16 wie
z. B. flissige oder pastdse Produkte in die Sacke 1 ein-
zufillen.

[0042] Die Packmaschine 100 ist als FFS-Packma-
schine ausgefiihrt und weist einen Folienvorrat 104 mit
wenigstens einer Folienrolle auf. In dem Folienvorrat 104
befindet sich aufgewickelte Schlauchfolie bzw. ein
Schlauchmaterial 106, welches zur Herstellung der Sa-
cke 1 dient.

[0043] Das Schlauchmaterial 106 kann aus einer oder
mehreren Kunststofffolien bestehen. Mdglich ist aber
auch die Verwendung anderer Sackmaterialien, wie ins-
besondere Papier oder auch die Verwendung von Ge-
webesacken.

[0044] Durch die Bereitstellung eines Vorrates an
Schlauchmaterial 106 iber eine oder mehrere Schlauch-
rollen kdnnen je nach Bedarf Sacke 1 hergestellt werden.
Dabei ist insbesondere die Lange der jeweiligen Sacke
flexibel variierbar und kann an die jeweils gewlinschte
Abfullmenge einfach angepasst werden. Wie im Folgen-
den noch erlautert, ist es auf einfache Art und Weise
auch wahlweise méglich, bei schmaleren Sacken die
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Breite der Sackoéffnung fir einen Einfiillvorgang zu ver-
gréRern, indem die Seitenfalten aus dem Sackinneren
nach aufen gezogenwerden, um einen Standardstutzen
bei der Abfiillung von schmalen Sacken zu verwenden.
[0045] Das von der Folienrolle des Folienvorrates 104
abgewickelte Schlauchmaterial 106 gelangt Giber den Fo-
lienspeicher 113 in das Innere der Packmaschine 100
hinein und wird zur Eckenschweileinrichtung bzw. zur
Einrichtung zur Erzeugung von Ecknadhten 107 geleitet.
Der Folienspeicher 113 dient zum Ausgleich des getak-
teten Betriebes der Packmaschine 100. Durch den Foli-
enspeicher 113 kann die Folienrolle des Folienvorrats
104 gleichmaRig abgewickelt werden, wahrend im Inne-
ren der Packmaschine ein getakteter Betrieb zum Anfer-
tigen, Fillen und anschlieRendem VerschlieRen der S&-
cke vorliegt.

[0046] Je nach Bedarf werden in der
Eckenschweilieinrichtung 107 Ecknahte 9 hergestellt.
Wenn eine besonders geringe Menge Produkt 16 in die
Sacke 1 abgefillt werden soll, kann ein Schlauchmaterial
106 mit einer Breite 10 verwendet werden. Um das An-
hangen des Sacks an den Flllstutzen 103 zu gewahr-
leisten, kann bei Sacken mit relativ geringer Breite 10
auf die Anfertigung von Ecknahten 9 am Einfiillende 12
der Sacke 1 (vgl. Fig. 3 und 4) verzichtet werden. Dann
kann Uber Greiffinger 120 der Spreizeinrichtung 101 die
Sackéffnung an dem Einfiilllende 12 vergréRert werden,
indem wahlweise die Seitenfalten 5 aus dem Inneren des
Sacks nach aulRen gezogen werden.

[0047] Solange der Innenumfang der Sackwandung 2
an dem Einfillende 12 geringfiigig gréRer als oder gleich
groB ist wie der AuRenumfang des Fllstutzens 103, ist
somit noch ein Befiillen der Sacke 1 mit der Packmaschi-
ne 100 moglich. Damit kdnnen besonders geringe Men-
gen an Produkt 16 abgepackt werden, ohne auf eine an-
dere Packmaschine 100 angewiesen zu sein. Durch die
Erfindung ist es mdglich, Sacke zwischen beispielsweise
5 kg oder weniger und 50 kg oder mehr mit der gleichen
Packmaschine abzupacken, ohne gréRere Umbauarbei-
ten vorzunehmen.

[0048] Weiterhin ist auch die Lange der jeweiligen Sa-
cke flexibel variierbar. So kann insgesamt die jeweils ge-
wiinschte Abflllmenge einfach angepasst werden.
[0049] Nach dem Anfertigen der Ecknahte 9 lauft das
Schlauchmaterial 106 durch den Sackldngenausgleich
116.

[0050] Der Folienantrieb bzw. Schlauchantrieb 117
dient zum Transport des Schlauchmaterials 106 und
transportiert das Schlauchmaterial 106 zu der
Schweileinrichtung 122. Dort wird zunachst eine Ver-
schlussnaht 7 als Bodennahtin das mit eingefalteten Sei-
tenfalten versehene erste Ende 3 eingebracht.

[0051] Anschlielendwird das Schlauchmaterial weiter
verfahren, bis der vorgesehene Abschnitt 108 mit einer
vorgesehen Lange der Sackwandung 2 weiter transpor-
tiert wurde. Im Anschluss daran wird an dem oberen
zweiten Ende 4 das Schlauchmaterial durch das
Schneidmesser 119 abgetrennt, wo der Sack 1 dann von
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der Klemmeinrichtung 115 gehalten wird. Das untere En-
de mit der zuvor erstellten SchweilRnaht kann gegebe-
nenfalls durch eine Kihleinrichtung 123 gekiihlt werden.
[0052] Im Anschluss daran wird je nach Bedarf das
obere Ende 4 des Sacks gedffnet, in dem die Spreizein-
richtung 101 mit dem in Figur 4 gestrichelt eingezeich-
neten Fingern 120 in die obere Einfull6ffnung eintaucht
und durch ein Verfahren der Greiffinger 120 nach auen
die eingefalteten Seitenfalten 5 auffaltet und nach auen
verbringt. Dadurch entspricht die zweite Breite 14 des
Sacks am oberen Ende 4 der ersten Breite 13 plus dem
Doppelten der Seitenfaltentiefe 15, sowie dies in Figur 4
anschaulich dargestellt ist. Die mégliche Einfllléffnung
12 wird erheblich vergroRert.

[0053] Der Sack 1 kann mit den gedffneten Seitenfal-
ten 5 an den Fillstutzen 103 angehangen und dort mit
Produkt 16 gefiillt werden.

[0054] Die Transporteinrichtung 102 sorgt jeweils fiir
den Weitertransport des Sacks 1. Die Transporteinrich-
tung 102 ist als Pendeltransport ausgebildet und umfasst
Pendelarme 126 und eine Pendelstange 130, an der Fo-
liengreifer 129 vorgesehen sind.

[0055] Nach dem  Weitertransport zu  der
VerschlieReinrichtung 135 wird das obere zweite Ende
4 des Sacks 1 mit Hilfe von SchweilRbacken 118 mit einer
Verschlussnaht 8 verschlossen. Vorzugsweise werden
die Verschlussnahte 7 und 8 als Schweiflndhte 11 aus-
gefuhrt.

[0056] An der VerschlieReinrichtung 135 kann gege-
benenfalls noch ein Griffloch 110 in die obere Sackwan-
dung eingebracht werden, wobei das Griffloch 110 von
einer Schweilnaht 114 zur Abdichtung des Grifflochs
umgeben sein kann.

[0057] Im weiteren werden die gefiillten Sacke 1 Uber
das Austrageband 31, welches héhenverstellbar auf z.
B. einem Scherentisch 132 vorgesehen ist, abtranspor-
tiert und einer Austragelinie oder dergleichen zugefiihrt.
[0058] Wahlweise kann der Sack auch ohne das Her-
ausziehen der Seitenfalten 9 gefillt werden. Das gilt ins-
besondere fiir gréRere Gebinde, die eine grofRere Breite
aufweisen. Fig. 5 zeigt einen solchen Sack 1. Die zur
Verfiigung stehende Einfllléffnung 17 hat maximal einen
Umfang, der der doppelten Breite 14 entspricht. Diese
Breite berechnet sich aus der Sackbreite 10 von der die
doppelte Tiefe einer Seitenfalte abgezogen wird. Bei
breiten Sacken ist das Fiillen mit dem vorhandenen Full-
stutzen kein Problem. Bei schmaleren Sackbreiten- bzw.
Schlauchbreiten kann die Spreizeinrichtung 101 mit den
Greiffingern 120 aktiviert werden und es werden die Sei-
tenfalten nach aufen gezogen, sodass sich ein Sack 1
ergibt, wie in Fig. 3 dargestellt. Der Fillvorgang kann
wiederum mit dem vorhandenen Flllstutzen erfolgen.
Ein aufwendiger Austausch ist nicht nétig. Das Spektrum
der ohne aufwendigen Umbau zu flllenden Sacke kann
erheblich erweitert werden. Deshalb ist in Fig. 5 zusatz-
lich der schmalere Sack aus Fig. 4 mit eingezeichnet,
der eine gleich breite Einfull6ffnung aufweist und somit
am gleichen Fullstutzen gefillt werden kann.
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[0059] Insgesamt stellt die Erfindung eine Packma-
schine und ein Verfahren zur Abfiillung eines Sacks mit
einer Packmaschine zur

[0060] Verfligung, wobei flexibel
Mengen von Produkten abflllbar sind.

unterschiedliche

Bezugszeichenliste:

[0061]

1 Sack

2 Sackwandung
3 erstes Ende
4 zweites Ende
5 Seitenfalte

6 Flachsack

7 Verschlussnaht
8 Verschlussnaht
9 Ecknaht

10 Breite

11 SchweilRnaht

12 Einfullende

13 erste Breite

14 zweite Breite

15 Seitenfaltentiefe
16 Produkt

17 Einfill6ffnung

18 Partikel

100 Packmaschine

101 Spreizeinrichtung / Sackoéffner

102  Transporteinrichtung / Pendeltransport
103  Fdllstutzen

104  Folienvorrat

105  Sackbildungseinrichtung

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

106  Schlauchmaterial
107  Einrichtung zur Erzeugung von Ecknéhten
108  Abschnitt

109  Flachsackabschnitt
110  Griffloch

113  Folienspeicher

114 Schweinaht

115  Klemmeinrichtung
116  Sacklangenausgleich
117  Folienantrieb

118  SchweilRbacke

119  Schneidmesser

120  Greiffinger

122 Schweilleinrichtung
123  Kuhleinrichtung

126  Pendelarm

128  Klemmeinrichtung
129  Foliengreifer

130 Pendelstange

131  Austrageband

132  Scherentisch

134  Produktzufuhr

135  VerschlieReinrichtung
Patentanspriiche

1. Packmaschine (100) zum Fillen von Offensacken
(1), wobei die Offensacke (1) Seitenfalten (5) auf-
weisen und sich von einem ersten Ende (3) zu einem
zweiten Ende (4) erstrecken,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Spreizeinrichtung (101) vorgesehen und
dazu eingerichtet ist, wahlweise die Seitenfalten (5)
aus dem zweiten Ende (4) des Offensacks (1) nach
aulen zu ziehen, sodass der Offensack (1) an dem
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zweiten Ende (4) breiter als an dem ersten Ende (3)
ist, wobei eine Transporteinrichtung (102) dazu ein-
gerichtet ist, den Offensack (1) mit dem geéffneten
zweiten Ende (4) an einen Fillstutzen (103) anzu-
hangen, und wobei eine VerschlieReinrichtung (104)
dazu vorgesehen ist, das zweite Ende (4) des Of-
fensacks (1) mit einer Verschlussnaht (7, 8) zu ver-
schlieRen.

Packmaschine (100) nach Anspruch 1, wobei die
Spreizeinrichtung (101) Greiffinger (120) umfasst,
die dazu geeignet sind, in das getffnete zweite Ende
(4) einzutauchen und wobei die Greiffinger (120)
nach auflen fahrbar vorgesehen sind, um die Sei-
tenfalten nach auRen zu ziehen.

Packmaschine (100) nach Anspruch 2, wobei die
Spreizeinrichtung (101) und/oder die Greiffinger
(120) schwenkbar vorgesehen sind.

Packmaschine (100) nach Anspruch 1 oder 2, wobei
ein Folienvorrat (104) und eine Sackbildungseinrich-
tung (105) vorgesehen sind, um aus einem mit Sei-
tenfalten (5) versehenen Schlauchmaterial (106)
einzelne Offensacke (1) herzustellen.

Packmaschine (30) nach einem der beiden vorher-
gehenden Anspriiche, wobei eine Einrichtung (107)
zur Erzeugung von Ecknahten (9) an dem ersten En-
de (3) und/oder dem zweiten Ende (4) des Offen-
sacks (1) vorgesehen ist.

Verfahren zum Fillen von Offensacken (1), wobei
die Sacke (1) Seitenfalten (5) aufweisen und sich
von einem ersten Ende (3) zu einem zweiten Ende
(4) erstrecken,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Seitenfalten (5) aus dem zweiten Ende (4)
des Offensacks (1) mit einer Spreizeinrichtung (101)
nach auflen gezogen werden, sodass der Offensack
(1) an dem zweiten Ende (4) breiter als an dem ers-
ten Ende (3) ist, um eine grofRe Einfilléffnung zur
Verfiigung zu stellen und dass der Offensack (1) mit
dem gedffneten zweiten Ende (4) an einen Fllstut-
zen (103) angehéangt und dort wenigstens teilweise
geflllt wird, bevor das zweite Ende (4) des Offen-
sacks (1) mit wenigstens einer Verschlussnaht (7,
8) durch eine VerschlieReinrichtung (104) verschlos-
sen wird.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch,
wobei der Offensack (1) an einer Sackbildungsein-
richtung (105) aus einem mit Seitenfalten (5) verse-
henen Schlauchmaterial (106) gebildet wird.

Verfahren nach einem der beiden vorhergehenden
Anspriiche, wobei von dem Schlauchmaterial (106)
ein die Sackwandung bildender Abschnitt (108) ab-
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10.

1.

getrennt wird und an einem ersten Ende (3) eine
Verschlussnaht (7, 8) eingebracht und der Offen-
sack (1) von dem zweiten Ende (4) befiillt wird, wel-
ches danach durch eine Verschlussnaht (8, 7) ver-
schlossen wird.

Verfahren nach einem der drei vorhergehenden An-
spriiche, wobei sich die Verschlussnaht (7, 8) an
dem ersten Ende (3) durch die eingefalteten Seiten-
falten (5) erstreckt.

Verfahren nach einem der vier vorhergehenden An-
spriiche, wobei die Seitenfaltenbereiche (5) an dem
zweiten Ende (4) nach auflen gezogen werden und
sich die Verschlussnaht (8,7) an dem zweiten Ende
(3, 4) Uber die ausgefalteten Seitenfaltenbereiche
erstreckt.

Verfahren nach einem der sechs vorhergehenden
Anspriiche, wobei nur an dem ersten Ende (3) Eck-
nahte (9) eingebracht werden.

Claims

Packaging machine (100) for filling open-mouth
bags (1) wherein the open-mouth bags (1) comprise
gussets (5) and extend from afirstend (3) to a second
end (4),

characterized in that a spreaderdevice (101) is pro-
vided and set up for optionally pulling the gussets
(5) outwardly out of the second end (4) of the open-
mouth bag (1) so thatthe open-mouth bag (1) is wider
at the second end (4) than at the first end (3) wherein
a conveying device (102) is set up for attaching the
open-mouth bag (1) to a filling spout (103) by the
opened, second end (4) and wherein a closing de-
vice (104) is provided for closing the second end (4)
of the open-mouth bag (1) by way of a closing seam
(7, 8).

The packaging machine (100) according to claim 1
wherein the spreader device (101) comprises grip-
ping fingers (120) suitable for entering the opened
second end (4) and wherein the gripping fingers
(120) are provided to be displaceable outwardly for
pulling the gussets outwardly.

The packaging machine (100) according to claim 2
wherein the spreader device (101) and/or the grip-
ping fingers (120) are provided pivotable.

The packaging machine (100) according to claim 1
or 2 wherein afilm reservoir (104) and a bag forming
device (105) are provided for manufacturing individ-
ual open-mouth bags (1) from a gusseted (5) tubular
material (106).
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The packaging machine (30) according to any of the
two preceding claims wherein a device (107) for cre-
ating corner seams (9) at the first end (3) and/or the
second end (4) of the open-mouth bag (1) is provid-
ed.

Method for filling open-mouth bags (1) wherein the
bags (1) are gusseted (5) and extend from a first end
(3) to a second end (4), characterized in that the
gussets (5) are pulled outwardly out of the second
end (4) of the open-mouth bag (1) by means of a
spreader device (101) so that the open-mouth bag
(1) is wider at the second end (4) than at the first end
(3) to provide a large filling mouth and that the open-
mouth bag (1) is attached to a filling spout (103) by
the opened, second end (4) where it is filled at least
in part before the second end (4) of the open-mouth
bag (1) is closed by way of at least one closing seam
(7, 8) by means of a closing device (104).

The method according to the preceding claim where-
in the open-mouth bag (1) is formed at a bag forming
device (105) from a gusseted (5) tubular material
(106).

The method according to any of the two preceding
claims wherein a section (108) forming the bag wall
is separated from the tubular material (106) and a
closing seam (7, 8) is made at a first end (3) and the
open-mouth bag (1) is filled from the second end (4)
which is subsequently closed by way of a closing
seam (8, 7).

The method according to any of the three preceding
claims wherein the closing seam (7, 8) at the first
end (3) extends through the folded-in gussets (5).

The method according to any of the four preceding
claims wherein the gusset areas (5) at the second
end (4) are pulled outwardly and the closing seam
(8, 7) at the second end (3, 4) extends across the
folded-open gusset areas.

The method according to any of the six preceding
claims wherein only the first end (3) is provided with
corner seams (9).

Revendications

Emballeuse (100) destinée a remplir des sacs
ouverts (1), les sacs ouverts (1) présentant des plis
latéraux (5) et s’étendant d’'une premiere extrémité
(3) a une deuxieme extrémité (4), caractérisée par
le fait

qu’un dispositif écarteur (101) est prévu et est agen-
cé pour tirer au choix les plis latéraux (5) hors de
ladite deuxiéme extrémité (4) du sac ouvert (1) vers
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I'extérieur de sorte que le sac ouvert (1) est plus
large a la deuxieme extrémité (4) qu’a la premiére
extréemité (3), dans laquelle un dispositif de transport
(102) est agencé pour accrocher le sac ouvert (1)
par la deuxieéme extrémité (4) ouverte sur une tubu-
lure de remplissage (103), et dans laquelle un dis-
positif de fermeture (104) est prévu pour fermer la
deuxieme extrémité (4) du sac ouvert (1) par un joint
de fermeture (7, 8).

Emballeuse (100) selon la revendication 1, dans la-
quelle ledit dispositif écarteur (101) comprend des
doigts de préhension (120) qui sont adaptés pour
plonger dans ladite deuxiéme extrémité (4) ouverte,
et dans laquelle les doigts de préhension (120) sont
prévus de maniere a étre déplagables vers I'extérieur
afin de tirer vers I'extérieur les plis latéraux.

Emballeuse (100) selon la revendication 2, dans la-
quelle ledit dispositif écarteur (101) et/ou les doigts
de préhension (120) sont prévus de maniere a étre
pivotants.

Emballeuse (100) selon larevendication 1 ou 2, dans
laquelle une réserve de film (104) et un dispositif de
formation de sac (105) sont prévus afin de fabriquer
des sacs ouverts (1) individuels a partir d’'un maté-
riau en gaine (106) pourvu de plis latéraux (5).

Emballeuse (100) selon I'une quelconque des deux
revendications précédentes, dans laquelle un dispo-
sitif (107) de réalisation de joints d’angle (9) sur la
premiére extrémité (3) et/ou sur la deuxiéme extré-
mité (4) du sac ouvert (1) est prévu.

Procédé de remplissage de sacs ouverts (1), les
sacs (1) présentantdes plis latéraux (5) et s’étendant
d’une premiére extrémité (3) a une deuxiéme extré-
mité (4), caractérisé par le fait

que les plis latéraux (5) sont tirés, par le bais d’'un
dispositif écarteur (101), hors de ladite deuxiéme ex-
trémité (4) du sac ouvert (1) vers I'extérieur de sorte
que le sac ouvert (1) est plus large a la deuxieme
extremité (4) qu’a la premiére extrémité (3) de ma-
niére a fournir une grande ouverture de remplissage,
etquele sacouvert (1) estaccroché par la deuxieme
extrémité (4) ouverte sur une tubulure de remplissa-
ge (103) et y est rempli au moins en partie avantque
la deuxiéme extrémité (4) du sac ouvert (1) soit fer-
meée par au moins un joint de fermeture (7, 8) par
I'intermédiaire d’un dispositif de fermeture (104).

Procédé selon la revendication précédente, dans le-
quel le sac ouvert (1) est formé sur un dispositif de
formation de sac (105) a partir d’'un matériau en gai-
ne (106) pourvu de plis latéraux (5).

Procédé selon I'une quelconque des deux revendi-
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cations précédentes, dans lequel un trongon (108)
formant la paroi du sac est séparé dudit matériau en
gaine (106), et un joint de fermeture (7, 8) est réalisé
sur une premiere extrémité (3) et le sac ouvert (1)
est rempli depuis la deuxiéme extrémité (4) qui est
fermée ci-aprés par un joint de fermeture (8, 7).

Procédé selon I'une quelconque des trois revendi-
cations précédentes, dans lequel le joint de ferme-
ture (7, 8) sur la premiere extrémité (3) s’étend a
travers les plis latéraux (5) pliés vers l'intérieur.

Procédé selon I'une quelconque des quatre reven-
dications précédentes, dans lequel les zones de plis
latéral (5) a la deuxiéme extrémité (4) sont tirées
vers I'extérieur, et le joint de fermeture (8, 7) sur la
deuxiéme extrémité (3, 4) s’étend sur les zones de
plis latéral dépliées.

Procédé selon 'une quelconque des six revendica-
tions précédentes, dans lequel des joints d’angle (9)
ne sont réalisés que sur la premiére extrémité (3).
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